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Vorrichtung ■ zum Erzeugen von pulsierenden Fliissigkeits- 
strahlen hoher Geschwindigkeit bei hoher Impulsf requenz 



Die Erfindung betriff t eine Vorrichtung zum Erzeugen. von pulsie- 
renden Fliissigkeitsstrahlen hoher Geschwindigkeit bei hoher Im- 
pulsfrequenz in Kumulationsstrahlmitteln, durch welche Vorrich- 
tung Mater-ialien geschnitten, gebrochen, verformt oder gereinigt 
werden konnen, mit einer Flussigkeitspumpe , einer Zusatzmittel- 
pumpe und einer Vakuuntpumpe , welche alle mittels einen geschlos- 
senen Umlaufkreis bildender Fltissigkeitsleitungen miteinander in 
Verbindung stehen. 

Die Verwendung von pulsierenden Fliissigkeitsstrahlen von einer 
hohen Geschwindigkeit zum Sehneiden, Brechen, Zerspringen, Ver- 
formen, Reinigen usw.. -yen Materialien ist eine bekannte Technik, 
die in verschledenen Industriebranehen eine immer grossere Be- 
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deutung findet. Die Flussigkeitsstrahlen einer hohen Geschwln- 
digkeit sind iiblicherveise fUr Reinigungszwecke verwendet wor- 
den, insbesondere in den petrochemischen Anlagenj auf dem Markt 
sind Maschinen mit Flussigkeitsstrahlen einer hohen Geschwin- 
digkeit zura Schneiden von Holz, Papier, Kunsts toff mater ialien 
und ahnlichen Materialien vorhanden. Ausserdem werden Wasser- 
strahldusen entwickelt, die ihre Verwendung auf dem Feld des 
Kohlen- und Mineral ienbergbaues sowie auch im Tunnelbau fin- 
den. 

Die meisten bekannten Maschinen mit Flussigkeitsstrahlen einer 
grossen Geschwindigkeit sind Strahlenerzeuger mit einem konti- 
nuierlichen Fliissigkeitsstrahl. D.h. r dass die FlUssigkeitsstrahl- 
geschwindigkeit hex diesen Vorrichtungen wahrend des Zeitinter- 
valles einas Strahles unverandert bleibt, auch wenn dieses Zeit- 
intervall so kurz ist als 1/10 einer Sekunde, wie bei manchen 
durch eine Explosion betatigten Vorrichtungen der Fall ist. Die 
einzige Methode, die zur Erhohung des Stossdruckes ftthrt, i&t 
die ErhShung der Flussigkeitsstrahlgeschwindigkeit, wozu wieder 
die Erhohung des Forderdruckes verlangt wird. Um hohere Leistun- 
gen zu erreichen, ist deswegen^waumganglich, dass innerhalb ei- 
nes grossen Teiles des Systemes mit hohen Drucken von 1 bis 10 
Kilobar gearbeitet wird. Dies stellt jedoch gewisse technische 
Probleme dar, durch welche die Stossdrucke, die erzeugt werden 
kBnnen, und dementsprechend auch die Materialientypen , die ge- 
schnitten oder gebrochen werden sollen, begrenzt sind. Die mei- 
sten Metalle konnen mit dieser Art Vorrichtungen nicht geschnit- 
ten werden, jedoch ist es mogiich, Materialien in Form von dttn- 
nen Schichten zu schneiden. 

Eine andere Art bekannter Gerate, durch welche hohere Geschwin- 
digkeiten ohne Verwendung von hohen Drucken mit Ausnahme der 
DUsen erreicht werden, sind Vorrichtungen mit Fliissigkeitsstrahl- 
dUsen zum Erzeugen eines pulsierenden Flussigkeitsstrahles , die 
in der US-Patentschrift Nr. 3,343,794 beschrieben sind. 
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Der innenraom der Diise ist so gestaltet, dass der statische 
Druck der in die Diise mittels eines beschleunigten Kolbens ein- 
gespritzten Flttssigkeit beim. Eintritt der Flilssigkeit in den 
Innenraum unverandert oder annahernd unverandert bleibt, ura den 
Druck anfanglich bis zudem maximalen Wirkdruck in der Stoss- 
kararaer raseh zu erhohen und dann unverandert zu halten. 

in dem Augenblick des Stosses gegen den Kolben ist die Diise frei 
von Fliissigkeit. Die Dauer. eines Pulses hat die Grossenordnung 
einiger Hundert MIkrpsekunden. Bel dem gleichen Maximaldruck in 
der Diise konnen wir mittels eines pulsierenden Fltissigkeitsstrah- 
les zweiraal so hohe strahlgeschwindigkeit als mittels des konti- 
nuierlichen Strahles erhalten. Ueberdies wird dieser Maximaldruck 
lokal, d-h. gegeri die Austrittsseite der DUse erzeugt, wo der 
Querschnitt am kleinsten ist und wo der Druck am einfachsten 
gehalten werden kann. Wegen der pulsierenden Art des Fliissig- 
keitsstrahles ist nun der maxlmale. Stossdruck der Wasserschlag- 
druck. Der Wasserschlagdruck ist imnier grosser als der Stoss- 
druck des kontinuierlichen Strahles. In Anbetracht dieser Tat- 
sache und in Anbetracht der erhaltlichen grosseren Geschwindig- 
keiten kann der Stossdruck f Or den Vorgar.g mit einem pulsieren- 
den Strahl bis zu zehnmal hoher als fiir denjenigen mit einem kon- 
tinuierlichen Strahl sein, bei gleichem Maximaldruck in dem Ge- 

rat. 

Die GerHte mit pulsierenden Strahlen weisen aber auch mehrere 
schwerwiegende Nachteile auf. Obwohl die Hochstleistungen von 
60*000 J/Puls erreicht werden konnen, liegen die Mittelwerte be- 
deutend niedriger , ungef ahr in der Grossenordnung von 200 W (un- 
ter der Voraussetzung eines. Pulses pro 5 Minuten>. Auch wenn die 
impulsfreguenz auf 10 bis 20 Pulse pro Minute erhoht wird, 1st 
die Durchschnittsleistung doch nicht hoher als 20 Kilowatt. Um 
den Vorgang mit dem pulsierenden Strahl vollig auszunutzen, muss 
die Impulsfrequenz um. mehrere Grossenordnungen erhoht werden, wo- 
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bei der Gesamtwirkungsgrad des Systemes ebenfalls erhoht werden 
muss. 

Wie schon erwahnt, bentitzen die bekannten Gerate mit pulsieren- 
den Strahlen schwere Kolben, die durch komprimierte Luft in die 
Fltissigkeitssaule getrieben werden, -welche Fltissigkeitssaule 
dann durch die lange, konvergierende Dtise, sogenannte Kumula- 
tionsduse, mit einer grossen Geschwindigkeit zu der Austritts- 
seite der Dtise getrieben wird, Eine alternative MiJglichkeit be- 
steht darin, dass anstelle des Kolbens eine Wassersaule getrie- 
ben wird {Konzept eines Flussigkeitskolbens) . Ffir beide Falle 
iat es ftir die beste Leistung von Wichtigkeit, dass die Dtise 
und darjenige Tell der Leitung zwischen dem Kolben und der Was- 
sersMule evakuiert werden, d.h. , dass sie frei von der Fltissig- 
keit sein mils sen. 

Die Gerate zum Erzeugen von pulsierenden Fltissigkeitsstrahlen, 
bei welchen Kolben verwendet werden, weisen verschiedene Nach- 
teile auf . Zwischen dem Druckluf tbehSlter und dem Besehleuni- 
gungsrohr muss ein schnellwirkendes Hochdruckventil eingesetzt 
werden; der Kolben muss schnell und ohne Verlust an Energie zu- 
rtickgebracht werden. Eine Hiille ist notwendig, urn die FlUssig- 
keit vor dem Stoss an der Eintrittsseite der DQse zu halten. Die- 
ses Material muss gleichzeitig mit den Deberresten der Flttssig- 
keit in der Dilse zwischen den einzelnen Pulsen beseitigt werden. 

Der Erfindung llegt die Aufgabe zugrunde, die obenangeftihrten 
Nachteile zu beseitigen und eine Vorrichtung zum Erzeugen von 
pulsierenden Fliissigkeitsstrahlen hoher Geschwindigkeit bei 
hoher Impulsfrequenz mit einer hohen Leistung unter Beibehal- 
tung der Kumulationsduse und des Konzeptes des Fluidumkolbens 
zu schaffen. 



Dies wird erf indungsgemass durch die eingangs- erwahnte Vorrich- 
tung erreicht, die durch einen Diisenblock gekennzeichnet ist, 
409881/0278 
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der mit einer bestlmmten Drehgeschwindigkeit um seine Achse 
drehbar ist und an die erwShnten Leitungen angeschldssen ist, 
welcher Block mit Kumulationsdusen versehen 1st, die am Kreis- 
umfang des Blbckes als Durchgangsbohrungen angeordnet sind und 
deren Achse zur Rotationsachse des Diisenblockes urn einen Winkel 
geneigt 1st, der mit der Drehzahl des Diisenblockes und der Ein- 
spritzgeschwindigkeit der in die Diisen durch mindestens eirien 
an die erwahnten Leitungen angeschlossenen Injektor eingespritz- 
ten Fliissigkeit zusammenhangt. 

Der Etfindungsgegengtand wird nachstehend anhand von Zeichnungen 
beispielsweise nSher erlautert. Es zeigen: 

eine schematische Darstellung einer Vorrichtung mit 
einem umlaufenden Impulsgerat zum Erzeugen von pul-' 
sierenden Flusslgkeitsstrahlen einer hohen Geschwin- 
digkeit, die zum Schneiden einer Pelsenabbaufrorit 
dient, 

einen Langs schnitt des abgewickelten .Mantels des DU- 
senblockes der Vorrichtung nach der Pig. 1, mit in 
mehreren Diisen eingespritzten Flussigkeitssaulen, 

einen Querschnitt des Diisenblockes, in welchem die 
nach dem Puis in den Diisen gebllebenen Fltisslgkeits- 
saulen durch Saugwirkung oder komprimierte Luf t ent-. 
fernt werden, 

einen Langsschnitt des Diisenblockes mit einer Dilse, 
und 

einen Querschnitt des Diisenblockes , in welchem die 
nach dem Puis in den Dttsen gebllebenen Fliissigkeits- 
saulen durch die Zentrif ugalkraf t . entfernt werden. 

Die Vorrichtung mit umlaufendem Impulsgerat ist schematisch in 
409881/0278 



Fig. 1 

Fig. 2 
Fig. 3 

Fig. 4 
Fig. 5 
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der Fig. 1 dargestellt. Die FlQssigkeit wird In diese Vorrichtung 
aus der Hauptvasserleitung zugefuhrt, ttfobei durch die Pumpe 6 Zu- 
satzmittel* wle Losungen mit Langkettenmolekiilen , zugemischt wer- 
den. Ein ununterbrochener Fliissigkeitsstrbm wird durch eine Hoch- 
druckpumpe 5 durch ein f lexibles Verbindungsrohr 4 in einen In- 
jektor 3 einer tiblichen Bauart gefordert, welcher Injektor in der 
Nahe des Diisenblockes 1 angeordnet ist. Anstelle eines Injektors 
kGnnen zwei oder mehrere Injektor en verwendet werden, um die auf 
den Diisenblock wirkenden Krafte auszubalancieren. 

Die Geschwir.digkeit des ununterbrochenen Fltissigkeitsstroraes , der 
dem Injektor 3 zugefiihrt wird, kann 100 m/sec. betragen. Dieser 
Strom entspricht einem Fliissigkeitskolben, der in einzelne Fills- 
sigkeitssaulen einer bestirair>ten L3nge geteilt wird, wobci jede 
Fltissigkeitssaule in eine andere Dtlse 2 des Diisenblockes 1 ein- 
gespritzt wird. 

Die Auslassof fnung 3a des Injektors 3 weist im Querschnitt eine 
nicht kreisformige Form auf, wie aus der Fig. 3 ersichtlich ist. 
Der Injektor 3 befindet sich in der NMhe des Omfanges des Dflsen- 
bT6cJces~Xy~sd dass seine Xuslassof f nung 3a unmittelbar an der 
Eintrlttsselte 2a der entsprechenden Dvise 2 liegt, wbbei die 
QuerschnlttsflSche der Auslassof fnung mindestens der Querschnitts- 
flache der Eintrittsseite 2a der entsprechenden Duse 2 entspricht. 
Die Fliissigkeit wird so in jede Diise 2 in bestimmten Mengen ein- 
gespfitzt, wobei der Diisenblock 1 um seine horizontale Achse 
dreht. 

Die Achse jeder Kumulationsdiise 2 ist zur Rotationsach.se des Dii- 
senblockes 1 um einen Winkel a geneigt, wie in der Fig. 2 darge- 
stellt ist. Um die Wirkung der SeitenkrSfte auf den Diise nbl ock 1 
zu vermeid en. ist der Winkel a auf die Drehgeschvindigkeit des 
Blockes und auf die Einspritzgeschwindigkeit der Fliissigkeit wie 
folgt bezogen: 
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Tan o = -u~ " 

Die Frequenz der pulsierenden Flllssigkeitsstrahlen 1st bestimmt 
durch die folgende Gleichung: 

v - 2lim 
~ s 

In beiden Gleichungen bedeuten: 
R den Radius des Dilsenblockes 1, 
m die Drehzahl des Diisenblockes , 

U die Einspritzgeschwindigkeit der Fliissigkeit und 
S den Abstand der einzelnen Dilsen voneinander. 

GrundsStzlich kann jede Art der Kumulationsdusen Verwendung fin- 
den, z.B. konische, exponentielle oder hyperbolische Dtisen. Der 
einzige Unterschied besteht in. der Zugabe eines Debergangsteiles 
mit konstantem Querschnitt, der sich von der Eintrittsseite 2a 
der fliise 2 bis zu dero Querschnitt r der mit 2b bezeichnet ist, er- 
streckt (siehe Fig. 2) . Dies ist erforderlich aus dem folgenden 
Grunde. Der Eingang der puse 2 ist im Querschnitt im Idealfali 
nicht kreisformig, er ist fast viereckig, wShrend der bei 2b be** 
ginnende Teil bis zu der Austrittsseite 2c im Querschnitt kreis- 
fSrmig ist. Durch den nicht kreisformigen Querschnitt des Ein- 
ganges der Diise wird ermoglicht, dass am tJmfang des Diisenblockes 
1 eine maximale Anzahl der Dilsen 2 angeordnet werden kann* Auf 
diese Weise wird die Oberflache auf der Rilckseite des DUsenblok- 
kes zwischen jeder DEIse, die deia Wasserschlagdruck ausgesetst ist 
am kleinsten gehalten, vromit auch die nachteiligen Kavitations- 
effekte vermindert werden (siehe auch Fig. 4) . Ausserdem wird so- 
wohl der Wasserverlust als auch der Energieverlust herabgesetzt. 

Es ist auch moglich, eine Xombination verschiedenartig gestalte- 
ter Dusen zu verwenden, Eine solche Kombination ermoglicht die 
Veranderung des Durchmessers und der Geschwindigkeit der einzel- 
nen Strahle wahrend jeder Drehbewegung des Diisenblockes, so dass 
409881/027& 
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die beste Schnittleistung erreicht werden kann. Urn z.B. das Mate- 
rial aufzusprengen, wird ein sehr feiner Flflssigkeitsstrahl einer 
hohen Geschwindigkeit verwendet, dem ein Flflssigkeitsstrahl mit 
grosserem Durchmesser folgt, urn den Spalt zu erweitern, wonach 
vom Material Stticke abgerissen werden. 

-Der Innenhohlraum jeder DUse 2 verjflngt sich von der mit 2b be- 
tetchneten Stelle zu der Austrittsseite 2c der DUse 2. Durch die 
Drehbewegung des Dilsenblockes 1, die demselben durch den Antriebs- 
motor 8 erteilt wird, verlassen raschpulsierende dynamische Druck- 
stGsse der FlUssigkeitssaulen die Austrittsseite 2c jeder DUse 2, 
die einen ununterbrochenen Strom von Flflssigkeitsstrahlen bilden, 
urn Mater ialien zu schneiden, zu brechen, zu verformen oder zu 
reinigen. Die in den Dflsen nach dem Stoss flbriggebliebene Fltis- 
sigkeitsmenge wird dann abgefflhrt entweder durch die Absaugung 
auf der Kiickseite des DUsenblockes 1 oder durch die Verwendung 
der Hochdruckluf t auf der Vorderseite des DUsenblockes 1 . Die so 
abgeftihrte Flflssigkeit wird durch einen festen Sammler 9 zurttck 
in die Leitungen 4 gebracht. Auf diese Weise wird die in den Dii- 
sen tibriggebliebene Flflssigkeit, die ungefiihr 90% der eingespritz- 
ten Fltissigkaltsmenge darstellt, zu der Einlassof f nung der Hoch- 
druckpumpe 5 zugefflhrt. Dies ist von einer besonderen Bedeutung 
bei der Verwendung von Zusatzmitteliw Die Drehgeschwindigkeit 
wird durch die Zeitdauer bestimmt, in welcher die Dflsen 2 zwi- 
schen einzelnen Stfissen entleert werden konnen, d.h. , dass die 
Entleerungszeit kleiner als die Zeitspanne einer Umdrehung sein 
muss. Wegen der Querbewegung der Dflsen besteht keine Ueberlage™ 
rung der schnellaufenden Fronten der Flflssigkeitsstrahlen mit den 
langsam laufenden Enden der Flflssigkeitsstrahlen. 

In der Fig, 5 1st ein Querschnitt des Dflsenblockes dargestellt, 
wobei die Seitenwande der Dflsen 2, die an dem Umfang des Dflsen- 
blockes 1 liegen, of fen sind und AustrittsGff nungen 11 cier DUsen 
bilden. Ein fester Mantel 10 ist vorgesehen, dessen einer Teil 
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10a geschlossen 1st, wahrend der andere Tell 10b perforiert 1st, 
so dass aie in den Diisen 2 nach dem Stoss ilbriggebliebene FlUs- 
sigkeitsmenge .durch Zentrifugalkraf t durch diese AustrittsOff- 
nungen 11 der bttsen 2 und "durch den perforierten Teil 10b in 
den Sanravler 9 ausgetrieben werden kanh. 

Der Antriebsmotor 8 des Diisenblockes 1 ist an der Antriebswelle 
13 des Diisenblockes 1 angeordnet. Dies ist von Vorteil, weil der 
Antrlebsmotor 8 geraeinsam mit dem Dttsenblock 1 bewegt werden kann. 
Dieser Motor kann ein elektrischer oder ein hydraulischer Motor 
sein, wobei der hydraulische Motor direkt von der Hochdruckpumpe 
5 angetrieben wird .• 

Es besteht die MOglichkeit , dass die SeitenkrSf te , die wMhrend 
des Einspritzens der Flttssigkeit auf den DiTsenblock wirken, dem- 
selben selbst oder in Verbindung mit dem Motor eine Drehbewegung 
erteilen konnen. ' 

Die flexiblen Verbindungsleitungen 4 ermoglichen, dass der Dfisen- 
block 1 entlang einer Felsenabbaufront 12 oder einer anderen. Ober- 
flHche, die geschnltten oder auf eine andere Weise behandelt wer- 
den soll r bewegt wird, ohne dass die schweren Telle, wie die Hoch- 
druckpumpe 5, verschoben werden miissen, 

Wenn wir den Durchmesser der Eintrittsseite 2a der Diise auf 14 mm 
und den Winkel a auf 16° festsetzen, wird eine Lange der Wasser- 
saule von 80 mm filr einen 22 mm breiten Injektor erhalten. Durch 
die Aenderung der Form, der LSnge und des Querschnittsverhaitnis- 
ses der Diisen, kann im Grundsatz jede verlangte Geschwindigkeit 
des Fliissigkeitsstrahles errelcht werden. Wenn jedoch der Fliis- 
sigkeltsstrahl auf einen Durchmesser von 1 mm beschrankt wird und 
eine 160 mm lange .exponentielle Diise verwendet wird, wird eine Ge- 
schwindigkeit des Fliissigkeitsstrahles ^ max = 2500 m/sec, 
ein innerhalb der Dtlse wlrkender Kaximaldruck P max = 8-Kilobar 
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erreicht, wobei der voraussichtliche Wlrkungsgrad n. bei 80% liegt. 

Urn die gleiche Geschwindigkeit mit einer Vorrichtung mit einem 
kontinuierlichen Flttssigkeitsstrahl zu erreichen, wtlrde ein Druck 
von 32 Kilobar n8tlg. 

Die Ausmasse des Diisenblockes sind von der Entleerungszeit der du- 
se 2 abhangig. Cnter der Voraussetzung, dass die Entleerungszeit 
30 msec, dauert, ist die maximale Drehgeschwindigkeit Buf f 2000 
O/min. beschrankt. Aus der Gleichung betreffend den Winkel a wird 
R b 15 cm ausgerechnet. Das heisst, dass 60 Dtisen an jedem Dlisen- 
block X angebracht werden kSnnen. Die Impulsfrequenz F wiirde 2000 
Impulse/sec. betragen. 

Die oben beschriebene Vorrichtung kann z.B. zum Schneidem von Be- 
ton f von Fels, von Pflasterungsroaterialien, Ziegelwanden usw. ver- 
vendet werden. For gewisse Schneidevorgange .sind hohe Stossdrucke 
nicht nBtig, so dass in diese Vorrichtung Wasser aus einer tfieder- 
druckwasserleitung, z.B. aus einem Feuerhydrant, zugefiihrt werden 
kann. Holz, Papier und andere weiche Mater ialien kSnnen mit klei- 
nen Geschwindlgkeiten der FlUssigkeitsstrahlen geschnitten wer- 
den. In solchen Fallen kann die Vorrichtung sogar mit Wasser au3 
einer fiblichen Wasserleitung gespeist werden. Zum Schneiden von 
Hetallblechen oder von Kunsts toff platten werden sehr feine, ge- 
btlndelte Fltissigkeitsstrahlen einer hohen Geschwindigkeit benQtigt. 
Diese Vorrichtung ist auch fiir diese Art ArbeitsvorgSnge geeig- 
net. 

Die Vorteile der oben beschriebenen Vorrichtung umfassen das Fol- 
gende: 

- urn mehrere GrSssenordnungen hBhere Impulsfrequenzen als bei 
den Sblichen Vorrichtungen, 

- ein grtSsserer Gesamtwirkungsgrad ala bei den pneumatisch an- 
getriebenen Vorrichtungen mit pulsierenden Flttssigkeitsstrah- . 
len, . 
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kein Bedarf an Kolben Oder Omhttllungsmaterialien und schnell 
wlrkenden Ventilen, 

die Entleerung der Dflsen 1st einf ach und wird wahrend der 
.Zeit einer Drehbewegung des Dtlsenblockes ausgeftlhrt, 
der Dttsenblock 1st leicht und kompakt und kann einfach langs- 
und querbewegt werden, ohne dass die Hochdruckpumpe yerscho- 
-ben werden muss, 

die Vorrichtung arbeitet mit verhaltnismHsslg nledrigen Druk- 
ken im Vergleich mit den Vorrichtungen mit kontlnulerlichen 
Flttssigkeitsstrahlen, 

keine neue Technologie zur Herstellung der Vorrichtung wird 
verlangt. Ausser dem DOsenblock sind alle anderen Telle auf 
dera Markt erhaltlich. 
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FATENTANSPRUECHE 

/l.) Vorrichtung zum Erzeugen von pulsierenden Fliissigkeitsstrah- 
len hoher Geschwindigkeit bei hoher Impulsfrequenz In Kumula- 
tipnsstrahlmitteln, durch welche Vorrichtung Materialien ge- 
schnitten, gebrochen, verformt Oder gereinigt werden kBnnen, 
mit einer Flussigkeitspumpe , einer Zusatzmittelpumpe und einer 
Vakuumpumpe , welche alle mittels einen geschlossenen Umlaufkreis 
bildender FlUssigkeitsleitungen miteinander in Verbindung ste- 
hen, dadurch gekennzeichnet , dass sie einen Dttsenblock (1) auf- 
weist, der rait einer bestimmten Drehgeschwindigkeit urn seine 
Achse drehbar ist und an die erwMhnten Leitungen (4) angeschlos- 
sen ist, dass der Block mit Kumulationsdiisen (2) versehen ist, 
die am Kreisunifang des Blockes als Durchgangsbohrungen angeord- 
net sind und deren Achse zur Rotationsachse des Dtisenblockes (1) 
um einen Winkel (o) geneigt 1st, der mit der Drehzahl des Diisen- 
blockes und der Einspritzgeschwindigkeit der in die Dtlsen (2) 
durch mindestens einen an die erwKhnten Leitungen angeschlosse- 
nen Injektor (3) eingespritzten Fliissigkeitsmenge zusammenhangt. . 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die KumulationsdUsen (2) eine konische, exponentielle Oder hy- 
-perholische Form haben. 

3. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die nicht kreisfSrmige Querschnittsf lSche der Ein- 
trittsseite (2a) jeder Kumulationsdtise .(2) in- eine kreisformi- 
ge Querschnittsf lache (ibergeht, und dass der Innenhohlraum je- 
der Duse alch gegen die Austrittsseite (2c) der DQse ver jilngt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch X, gekennzeichnet durch einen fe- 
sten Injektor (3) , der unmittelbar am Dusenblock derart ange- 
ordnet ist, dass seine nlcht kreisf5rmige AuslassSf fnung (3a) 
sich Qber mindestens die Eintrittsseite (2a) einer DUse (2) er- 
streckt. 409881/0278 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen fe- 
Sten Samittler (9) zum Abfiihren der ia den Diisen (2) nach dem 
Stoss iibrig gebliebenen Fliisslgkeit, wobel die Fliissigkeit aus 
den Diisen In den Sammler durch Baugwirkung auf der Riickseite 
oder durch Wlrkung der Hochdruckluft auf der Vorderseite des 
Diisenblockes (1) entfernt wird. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen fe- 
sten geschlossenen Mantelteil (10a) und durch einen festen per- 
forierten Mantelteil (10b), durch welchen die in den Diisen (2) 
nach dem Stoss iibrig gebliebene Fliissigkeit durch die Aus- 
trittsoffnungen (11)' der Diisen (2) durch. die Zentrifugalkraft 
in den. Sammler (9) ausgetrieben wird. 

7. vorrichtung nach Anspruch X/ dadurch gekennzeichnet, dasa 
an der Aritriebswelle (13) . des Diisenblockes (1) ein Ahtriebsmo- 
tor (aj angeordnet 1st, der dent Dttsehblock die Drehbewegung er- 
teiltr 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Antriebsmotor (8) ein elektrischer oder hydraulischer Mo- 
tor ist, wobel der hydraulische Motor von der Hochdruckpumpe 
\S) angetxieben wird. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
Seitenkrafte, die durch das Einspritzeh der Fliissigkeit in die 
Diisen (2) entstehen, dem Dilsenblock (1) die Drehbewegung er- 
teilen. 

10. Vorrichtung nach den Anspriichen 7 und 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Drehbewegung des Diisenblockes (1) durch die 
Wlrkung der erwahnten SeitenkrMf te in Verbindung mit dem er- 
wahnten An triebsmo tor (8) entsteht.. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Ausmasse des Diisenblockes (1) von der Entlee- 

40988 1 /0278 
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rungszeit der in den Dilsen (2) nach dent Stoss tibrig gebliebe- 
nen Fliissigkeit abhSngen. 
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© Descaling device employing water to descale 
blooms, thin slabs, billets, etc., which cooperates 
with a mould and the zone immediately downstream 
therefrom, or with an induction furnace or rolling mill 
stands, the slabs or blooms (11;24) being fed in 
cooperation with the descaling device at a speed of 
feed of the order of 1.5-20 metres per minute, but 
advantageously between 4 and 10 metres per 
minute, the device consisting of at least one mov- 
able arm (12; 13) bearing nozzle means (14) de- 
livering descaling water, the movable arm (12;13) 
being associated with the face of the slab or bloom 
(11;24) to be descaled and having a working phase, 
in which the descaling water acts on the surface of 
the slab or bloom (11;24), and a shut-off phase, in 
which the descaling water does not act on the sur- 
face of the slab or bloom (1 1 ;24). 
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This invention concerns a descaling device 
employing water, as set forth in the main claim. 

The descaling device employing water accord- 
ing to the invention is used advantageously to 
remove the layer of oxides formed on the surface 
of the blooms or slabs immediately downstream of 
the mould, downstream of the induction furnace or 
immediately upstream of the rolling mill stands. 

The invention is especially suitable for thin 
slabs or in all cases of the movement of slabs at a 
low speed, for instance when the continuous cast- 
ing plant or the heating furnace is located in direct 
cooperation with the rolling line. 

The device is employed advantageously with 
thin slabs between 20 and 80 mm. thick or with 
slabs or blooms being fed at a speed between 1.5 
and 20 metres per minute, but advantageously 
between 4 and 10 metres per minute. 

Various methods are known for the removal of 
the scale which forms on the surface of metallic 
workpteces during casting or heating upstream of 
the hot deformation, or during heat treatment, of 
those workplaces; 

These descaling methods are divided substan- 
tially into mechanical methods, chemical methods 
and chemical-mechanical methods, depending on 
how they are carried out. 

A method of removal of scale by high-pressure 
Jets of water is generally used in rolling mills, the 
jets being directed at a suitable inclination against 
the slabs being fed forwards. 

According to this method the faces to be de- 
scaled of moving blooms or slabs are continuously 
lapped by jets of water emitted by stationary noz- 
zles at a pressure of about 12-40 MPa. 

This method is unsuitable for the descaling of 
blooms or slabs being fed at a low speed since 
these jets of water under pressure cause excessive 
cooling of the bloom or slab. 

This unfavourable effect is especially marked 
where the thin slabs have both their wide faces 
lapped by the continuous flow of descaling water. 

Moreover, an efficient descaling action requires 
a given relative speed between the delivery jet and 
the bloom being fed and a considerable rate of flow 
of water divided between a great number of noz- 
zles; for instance about 800 litres per minute split 
between 36 nozzles, are required to achieve effi- 
cient descaling of blooms having a square cross- 
section with sides of 280 mm. 

The high rate of flow of water, besides the 
waste involved, entails the problem of generating a 
great quantity of steam when the water strikes the 
bloom. 

The great quantity of water required involves 
also the employment of very powerful feed pumps 
and pipes of great sizes. 



Moreover, owing to the excessive cooling the 
bloom has to be re-heated before undergoing the 
rolling and subsequent processes. 

This method is therefore effective only in roll- 

s ing plants of a discontinuous type where the rolling 
speed is high enough, but is unacceptable in con- 
tinuous rolling plants where the rolling speed is the 
same as or close to the casting speed and is 
therefore especially slow. 

10 EP-A-0484882, US-A-3.51 1 ,250. FR-A- 

2.271.884 and the Patent Abstract of Japan. Vol.B, 
No .230 disclose descaling devices employing wa- 
ter in which the nozzles are moved, for instance by 
rack and pinion systems or piston-cylinder sys- 

is terns, in a direction crosswise to the direction of 
feed of the slab; but these devices do not include 
periods of stoppage of thB delivery of water- and 
therefore entail wastage, generation of great quan- 
tities of steam, excessive reduction of the tempera- 

20 tire of the slab, etc. 

In particular, EP-A-0484882 arranges to de- 
scale the two opposed faces of a slab between 200 
and 240 mm. thick with counterpart jets of water. 
This system creates concentrated surface cooling, 

25 which becomes especially unfavourable near the 
edges, which already tend to be too cool. 

GB-A-1,071,837 and DE-B-2.605.001 include 
nozzles able to move to and fro on the axis of the 
slab being fed and provide for stoppage of the 

so water during the return movement of the nozzles to 
their position of re-starting the cycle, but do not 
explain thB reason for this stoppage. 

GB-A-1,071,837 in particular concerns cylin- 
drical bars and especially hollow cylindrical bars, 

as includes a plurality of delivery nozzles and does 
not mention the values of pressure or rale of flow 
of the water which characterise the device. 

DE-B-2.605.001, which is dated eleven years 
later, provides for the descaling of slabs with a jet 

40 of water, which is moved alternately to and fro in 
the direction of feed of the slab, substantially as in 
GB-A-1,071,837. 

The present applicants have designed, tested 
and embodied this invention to overcome the shor- 

45 tcomings of the state of the art and to achieve 
further advantages. 

This invention is set forth and characterized in 
the main claim, while the dependent claims de- 
scribe variants of the idea of the main embodiment. 

so The purpose of this invention is to provide a 
device for the removal of scale formed on the 
surface of blooms or slabs, especially thin slabs; 
the invention is especially suitable for plants where 
the rolling line is positioned in direct cooperation 

55 with the continuous casting plant or heating fur- 
nace, or where it is not desired to employ great 
power to feed the blooms or slabs at a high speed. 
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A further purpose of the invention is to provide 
a device which accomplishes efficient descaling 
with a great saving of water as compared to the 
systems of the state of the art and restricts to a 
minimum the lowering of the temperature of the 
slab passing through. 

Another purpose of the invention is to embody 
a device which is simple, inexpensive and needs 
iittle or no maintenance. 

Yet another purpose is to avoid the formation 
of too cold zones in the slab and, in particular, too 
great cooling of its edges. 

Still another purpose is to allow the internal 
heat to rise to the surface so as to make the 
temperature of the slab uniform. 

The invention arranges to subject the desired 
face of the slab in motion to a mechanical de- 
scaling action by means of one or. more nozzles 
suitable to deliver concentrated jets of water in a 
desired manner at a high pressure against the 
surface of the slab. 

According to the invention the jets of wafer do 
not act continuously on the surface of the slab to 
be descaled. 

These one or more nozzles are fitted to suit- 
able movable arms, which bring the jet of water 
momentarily into cooperation with the surface of 
the Slab undergoing the descaling action. 

According to a variant the nozzles are asso- 
ciated with a rotary head fitted in its turn to the 
movable arms; the' combined arrangement of the 
movements of the rotary head and of the movable 
arms brings about an action which can be likened 
to a milling action on the surface of tha slab by jets 
of water. 

In this case Ihe pressure at the pumps can be 
brought up to very high levels reaching 600-700 
bar. 

According to the invention this pressure is ad- 
justed to suit the temperature and thickness of the 
slab, the type of steel and the thickness of the 
scale. 

According to a first embodiment of the inven- 
tion, which is advantageous for thin slabs, the mov- 
able arms are capable of linear movement. 

The nozzles are characterised in each cycle by 
a first descaling movement, whereby they are 
moved from an initial position substantially at one 
lateral edge of the thin slab to a final position 
substantially at the opposite edge of the thin slab. 

The nozzles are brought with a second return 
movement from that final position back to their 
initial position; this second return movement is as- 
sociated with a shut-off of the delivery of water. 

A period of halting or inactivity may be in- 
cluded at about one and/or the other positions of 
inversion of movement. 



The combined arrangement of the relative 
movements of the thin slab and of the nozzles 
leads to an action of removal of scale from the 
surface of the thin slab along parallel strips which 
s are perpendicular or inclined to the lengthwise axis 
of feed of the slab and are in the direction of the 
width of the thin slab. 

According to the invention the nozzles acting 
on one face of the thin slab are arranged so as to 
jd carry out the spraying cycle in a direction opposite 
to that of the nozzles acting on the opposite face of 
the thin slab. 

The upper nozzles are moved, for instance, in 
a direction which goes from right to left in relation 
■75 to the lengthwise axis of the thin slab, whereas the 
tower nozzles are moved from left to right. 

This lay-out has the effect that the respective 
lower and upper parallel strips affected by the 
descaling action are not parallel but cross ovBr 
?.o each other and intersect each other ideally at the 
centre of the thin slab. 

In view of the modest thickness of the thin slab 
this lay-out prevents too great cooling of the thin 
slab and at the same time enables thB internal heat 
25 to become equal to its surface heat. 

The shut-off of delivery of water enables a 
great saving to be made in the quantity of feed 
water required to fulfil the action of removal of 
scale. 

30 The length of the descaling cycle and any 
inactive time are synchronised with the speed of 
feed of the thin slab, so that each spraying cycle 
affects a portion of the surface of the slab not 
wholly lapped by the previous spraying cycle and 

as ensures that the whole surface is lapped, with a 
slight superimposing at the sides ol the descaled 
strips. 

The arrangement of the nozzles side by side is 
carried out advantageously in such a way that one 
40 nozzle collects and removes the scale detached by 
another nozzle, thus conveying the scale. 

In this way the scale is wholly eliminated in 
each descaling cycle from the surface of the slab 
and is distanced from the rolling rolls. 
45 According to another embodiment of the inven- 
tion, which is advantageous for thin slabs and 
blooms, one or more nozzles are fitted to one or 
more rotary arms having their axis of rotation ad- 
vantageously perpendicular to the surface to be 
so descaled. The axis of rotation can also be inclined, 
advantageously forward, in relation to the surface 
to be descaled. 

Each rotary arm is associated with at least a 
part of one side of the bloom or slab involved in 
55 the descaling action and bears nozzles at its end. 

The jets of water generated by these nozzles 
are advantageously partly staggered and superim- 
posed on each other to avoid creating intermediate 
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zones which are not affected or only slightly af- 
fected by the jet of water. 

The rotation of the arm and of the nozzles 
associated therewith fulfils an action of removal of 
the scale, from the bloom or slab passing through, 
along arcs of a circle described by the nozzles. 

According to the invention the descaling is 
carried out on arcs which are reciprocally adjacent 
and slightly superimposed and which, as a whole, 
cover the whole surface of the bloom or slab. 

In this way the surface of the bloom or slab is 
not lapped by several passes of the jet of water 
and excessive undesired cooling is obviated. 

The speed of rotation of the arm, the inclination 
of the jet of water and the distance of the nozzle 
from the bloom or slab are selected according to 
the desired descaling action. 

A metallic sheet or plate is fitted advanta- 
geously below the rotary arm in the part down- 
stream of the descaling action on the bloom; this 
sheet is positioned in such a way that during a 
complete rotation of the rotary arm the jet of water 
is prevented from lapping parts of the surface of 
the bloom which have already been descaled, and 
at the same time enables the water to be recov- 
ered. 

This enables undesired and useless cooling of 
the parts already descaled to be obviated and 
provides the advantage of not having to shut off 
and then re-start the delivery of water at very short 
intervals. 

Where each face of the slab is affected by the 
action of several rotary arms acting at the same 
time on the same face of the slab, those arms can 
be aligned diagonally for instance, so that each jet 
of water performs an action of sideways removal of 
the scale detached by the immediately adjacent jet 
of water. 

When the nozzles are fitted to a head which 
too can rotate, a combination of two rotary motions 
is achieved, and therewith a descaling action which 
can be likened to milling of the surface of the slab. 

The attached figures are given as a non-restric- 
tive exampJe and show some preferred embodi- 
ments of the invention as follows:- 

Fig.1 is a drawing of a front view of the 
device with linearly movable arms 
according to the invention; 
Fig.2 shows in an enlarged scale a partial 
view of a cross-section of the device 
of Rg.1 according to the arrow A; 
Fig.3 is a plan view of the device of Fig.1 ; 
Fig .4 is a vari ant of Fig .1 ; 
Fig.5 is a diagram of the descaling device 
with a rotary arm in cooperation with 
the four faces of a bloom being fed; 
Fig.6 shows a cross-section of the descal- 
ing device of Fig.5; 



Fig .7 shows an embodiment for adjust- 
ment of the position of the nozzles; 

Figs.8 show a variant of Fig.6; 

Fig.9 shows a variant of Rg.5; 
s Fig. 10 shows a device including three 
aligned rotary arms for each side of 
the slab; 

Fig.11 shows a variant of Fig. 10 including 
three rotary arms positioned diag- 
, 0 onally side by side for each side of 

the slab; 

Fig.12 shows a variant of the linear de- 
scaling device of Fig.1 ; 
Fig.1 3 shows a variant of the rotary de- 
75 scaling device oi Fig.5; 

. Figs.14 show a working cycle of a possible 
embodiment of the linear descaling 
device of Fig.12; 
Fig.15 is a side view of a possible embodi- 
20 ment lhat performs the cycle of 

Figs.14. 

in Figs.1 to 4 the reference number 10 denotes 
a device to descale thin slabs 11 or billets or 
blooms 24 according to the invention. 

25 According to the lay-out shown in Fig.1 the 
device 10 according to the invention consists of 
two assemblies 23, namely an upper assembly 23a 
and a lower assembly 23b. Each assembly 23a- 
23b consists of a linearly movable arm 12, thus an 

30 upper arm 12a and a lower arm 12b; these arms 
are arranged substantially parallel to each other 
and to the plane along which the thin slab 11 is 
fed. 

In this example each movable arm 12 bears at. 
35 its end a pair of nozzles 14, thus upper nozzles 
14a and lower nozzles 14b. 

Side-by-side water walls 15 which are thus 
formed may be separate, as shown in Fig.2, or 
may be at least partly superimposed on each other 
40 so as to avoid the risk of creating, along the line of 
separation between the water walls 15, a zone not 
lapped or only marginally tapped by the action of 
the jets of water. 

The water walls 15 can be staggered advanta- 
45 geously to create a progressive action of discharge 
of scale. 

If an efficient action of removal of scale is to be 
achieved, the angle of incidence of the jet of water 
against the surface of the thin slabs 11 is deviated 
so advantageously by about 15" from the perpendicu- 
lar. 

The movable arms 12 are associated with dis- 
placement means, which take the nozzles 14 by a 
first descaling movement from an initial position 
ss coinciding substantially with one lateral edge 16-21 
of the thin slab 11 to a position coinciding with the 
opposite lateral edge 21-16 of the thin slab 11. 
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This first movement is associated with delivery 
of a jet of descaling water. 

The descaling action is performed along par- 
allel strips across the width of the thin slab 11. 
Depending on the initial arrangement of the mov- 
able arms 12 or on the direction of movement of 
the movable arms 12, the parallel strips may be 
inclined to a line perpendicular to the lengthwise 
axis of the thin slab 11 or may coincide with that 
perpendicular line. Such inclination will be advanta- 
geously between 0.5 ■ and 30* . 

A second return movement of the nozzles 14 to 
their initial position is associated with a shut-off of 
the delivery of water, thus enabling a great saving 
of the quantity of water used for the descaling to 
be achieved together with tempering of the thin 
slab 11. 

■The cycle times are coordinated with the 
speed of feed of the thin slab 1 1 and with the width 
of the water walls so as to arrange that the whole 
surface of the thin slab 1 1 is lapped by the de- 
scaling action of the jet of water and that the 
surface of the thin slab 11 is lapped by only one 
pass of the jet of water, thus preventing undesired, 
excessive cooling. 

When the speed of feed of the thin slab 1 1 Is 
especially slow, inactive periods for the nozzles 14 
may be included between two successive cycles. 

The means which displace the movable arms 
12 consist here of small movable trolleys 17, which 
support the movable arms 12 laterally and are 
equipped with wheels 1 8. 

These small movable trolleys 17 are driven by 
a motor 20 and run on suitable guides 19 with a 
regular to-and-fro movement in the direction of the 
width of the thin slab 11. 

In the variant shown in Fig.12 the movable arm 
12 bears a rotary head 40 supporting the nozzles 
14. 

Movement is imparted to the movable arm 12 
by a chain 42 cooperating with a motive wheel 43, 
which transmits motion to the rotary head 40 by 
means of a shaft 44 enclosed in the movable arm 
12 and by means of tapered pinions 45 and 46. 

In this case the movable arm 12 is associated 
with wheels 47 able to run in guides 48 so as to 
ensure a. linear movement. The water is fed to the 
nozzles 14 through an extensible tube 49. 

In the example shown in Rgs.14 and 15 the 
motion of the chain 42 is converted into a linear 
reciprocating movement of the movable arm 12 by 
means of a mechanism which comprises a resilient 
pivot 55 constrained by and movable with the chain 
42, an upper outer guide 53a and lower outer guide 
53b and an upper protrusion 54a and lower protru- 
sion 54b included on the movable arm 12. 

The resilient pivot 55 in its first outward move- 
ment encounters the upper outer guide 53a at a 



pre-set position and is thrust resiliency towards the 
movable arm 12 and meets the upper protrusion 
54a thereof (Fig.Ua). 

The pivot 55 in continuing this movement tra- 

s verses *ie movable arm 12 by drawing it (Rg.Hb) 
to the point where the upper guide 53a ends and 
the pivot 55 is resiliency distanced from the mov- 
able arm 12 and loses contact with the upper 
protrusion 54a. 

to The pivot 55 in its second return movement 
encounters the lower outer guide 53b (Fig.14c) 
positioned upside-down as a counterpart to the 
upper outer guide 53a and, in the same way as 
before, is thrust towards the movable arm 12 so as 

rs to come into contact with the lower protrusion 54b 
thereof, thus causing the backward movement o) 
the movable arm 12 by a drawing action (Fig.14d). 

According to the variant of Fig.4 each movable 
arm 12 bears two pairs of sprayer nozzles 14. At 

20 the beginning of the cycle these two pairs are 
positioned with one pair substantially facing one 
lateral edge 1 6 and with the other pair substantially 
facing the middle 22 of the thin slab 11. 

This lay-out enables the cycle times to be 

25 reduced substantially by a half or, without reducing 
the cycle times, the speed of feed of the thin slab 
1 1 to be increased. 

According to another embodiment of the inven- 
tion shown in cooperation with blooms 24 in this 

30 case, the nozzles 14 are fitted to a rotary arm 13. 
The rotary arm 13 is driven by its own motor 25 
associated in this example (Fig.5) with a speed 
— reduction unit 26 with parallel shafts. 

The delivery of water to the nozzles 14 is 

35 carried out in this caso through an outer dolivory 
tube 27 connected to a rotary joint 28, which leads 
the water through the slow hollow shaft 30 of the 
speed reduction unit 26 to the rotary arms 1 3. 
The rotary arm 13 is associated with one face 

40 of the bloom 24 fed forwards by drawing rolls. 

The rotation of the rotary arm 13 is carried out 
advantageously at the most suitable speed for the 
best descaling action, for instance with a peripheral 
speed of the nozzles 14 between 1.75 and 3.50 

« metres per second, but advantageously about 2.5 
metres per second, and performs a descaling ac- 
tion along strips 31, which are adjacent to each 
other or partly superimposed on each other and 
are shaped as an arc of a circle. 

50 The speed of rotation of the rotary arm 13 is 
coordinated with the speed of the feed of the 
bloom 24, so that a successive pass of the rotary 
arm 13 laps strips 31 which have not been lapped 
beforehand by the descaling action, or lapped 

55 thereby only very slightly. 

The angle of incidence of the jet of water 
against the surface of the bloom 24 ranges typi- 
cally from 10" to 30 *, but advantageously 15' to 
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25'. 

The distance ol the noz2les 14 from the sur- 
face of the bloom 24 to be descaled is between 50 
mm. and 100 mm., but advantageously about 75 
mm., and will bs such as will generate enough 
pressure of impact. 

This pressure of impact of the water against 
the bioom 24 will typically be between 3 and 25 
kgs/cm 2 , depending on the type of steel being 
■ processed, the thickness of the bloom and scale, 
etc. 

A metallic plate 32 is fitted between the noz- 
zles 14 and the surface of the bloom 24 down- 
stream of the working zone of the nozzles 14 and 
is positioned so as not to interfere with the nozzles 
14 during the descaling step; but this metallic plate 
32, during the complete rotation of the rotary arm 
13, prevents the delivery of water from lapping 
zones of the bloom 24 which have already been 
descaled and thus obviates excessive cooling of 
the bloom 24 on its flat surfaces and at its comers. 

This metallic plate 32 will include advanta- 
geously on its rear a raised edge 33. 

The metallic plate 32 wilt include advanta- 
geously, on its face lapped by the jet of water, 
means which are not shown here but are suitable 
to break up the pressure of impact, such as protru- 
sions, baffles, rows of chains, etc. This has the 
purpose of preventing the continual passes of the 
jet of water over the same points from causing 
wear or deformation of the plate 32. 

The end part of the metallic plate 32 may be 
inclined so as to direct the water towards a dis- 
charge hole 34, which may be associated with 
means to recover the water. 

According to a variant the metallic plate 32 can 
be inclined to assist the orientation of the water by 
making use of the direction of rotation. 

Figs.5 and 6 show a situation in which four 
equal rotary descaling devices 110 according to 
the invention, each of which has one rotary arm 13, 
act on a blodm 24 having a substantially square 
cross-section. 

Each of Uie rotary descaling devices 110 in this 
example is installed on four guides 35, which coop- 
erate with a stationary structure 36 (shown partly) 
and are secured to supports 37 at their upper end. 

In this case the two rotary descaling devices 
110 acting on respective opposite faces of the 
bloom 24 are fitted advantageously on the same 
axis as each other, whereas the two pairs of rotary 
descaling devices 110 are reciprocally staggered. 

Each of the rotary descaling devices 110, apart 
from the descaling device 10a cooperating with the. 
plane of the drawing rolls 29, comprises means to 
adjust the position of the nozzles 14 in relation to 
the plane perpendicular to the axis of feed of the 
bloom 24. This enables the rotary descaling device 



110 to be adjusted for various dimensions of the 
bloom 24, or slab or billet 11, being fed, thus 
keeping constant the gap between the nozzles 14 
and the surface of the bloom 24 and therefore 

5 keeping constant the pressure and angle of impact 
of the jet of water. 

These means to adjust the position of the noz- 
zles 14 may consist (Fig.7) of extension sleeves 38 
which enable the position of the nozzles 14 to be 

io adjusted axially, for instance from a raised position 
14a to a lowered position 14b. 

According to the variant shown in Figs.8 the 
adjustment of the axial position of the nozzles 1 4 is 
carried out by raising or lowering the through hol- 

15 low sleeve 41 in the hollow bore 30 of the slower 
shaft of the speed reduction unit 26, the sleeve 41 
being connected to the rotary joint 28 coupled to 
the water feed tube 27, the sleeve 41 being raised 
from a low position (Fig.8a) to a high position 

20 (Flg.8b) for instance. 

The plate 32 includes independent screw ad- 
justment means 39 for its positioning in coordina- 
tion with the position of the nozzles 14 according to 
the dimensions of the bloom 24 during processing. 

25 According to the variant of Rg.9 each rotary 
descaling device 110 comprises four rotary arms 
13, each of. which bears two nozzles 14 at its end; 
the rotary arms 13 advantageously are fitted sym- 
metrically to the axis of rotation. 

30 This embodiment enables the speed of feed of 

the bloom 24 to be increased while the speed of 
rotation of the rotary arms 13 remains unchanged, 
or else enables the speed of rotation of the rotary 
arms 13 to be reduced while the speed of feed of 

35 the bloom 24 remains unchanged. 

A descaling system employing four rotary de- 
scaling devices 110 according to the invention re- 
quires a greatly reduced rate of flow of water, 
reduced from about 180 to 360 litres per minute, 

40 with 8 or 16 nozzles 14 for each of the descaling 
devices 110. 

In particular, the overall rate of flow of water for 
a lay-out with four rotary descaling devices 110, 
each device having four rotary arms 13 and each 

45 rotary arm 13 bearing four nozzles 14, is 360 litres 
per minute. 

According to the variant of Fig.13 the rotary 
descaling device 110 includes two rotary arms 13, 
each of which bears a rotary head 40 supporting 

so two nozzles 14; this lay-out achieves the combina- 
tion of two rotary movements in relation to the 
bloom 24 to be descaled. 

Besides a first motor 25 that drives the rotary 
arms 13, trm figure shows also a second motor 125 

55 that drives the rotary head 40; this second motor 
125 drives a first shaft 50 which, through a gear- 
wheel 51 , sets in rotation two second shafts 52; the 
two second shafts 52 transmit their motion through 
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tapered pinions 45 and 46 to the rotary nozzle- 
holder head 40. 

According to the variant of Fig. 10 each rotary 
descaling device 110 includes three rotary arms 
13, which are substantially aligned in relation to the 
plate 32 and act at the same time on the same 
face of the bloom 24 by forming adjacent or slight- 
ly superimposed strips 31. 

This embodiment enables the bloom 24 to be 
fed faster with a speed of rotation of the rotary 
arms 13 equal to the speed when there is only one 
arm 13. 

According to the further variant of Fig.11 there 
are three rotary arms 1 3 aligned diagonally in rela- 
tion to a line perpendicular to the direction of feed 
of the bloom 24. 

This . embodiment, in view of the reciprocal 
positions taken up by the adjacent jets of water, 
ensures that the detached scale is discharged lat- 
erally and progressively by the adjacent jet of 
water towards the exterior of the bloom 24. 

In the examples shown in Figs.12 and 13 the 
combined arrangement of the movements of the 
movable arms 1 2-1 3 and of the rotary movement of 
the nozzle-holder head 40 causes on the face of 
the slab 11 or bloom 24 a scale removal action 
which can be likened to a milling action. This 
embodiment, by using cylindrical nozzles 14, en- 
ables the water pressure to be raised considerably 
up to 600-700 bar. By using high values of pres- 
sure it is possible to reduce the rate of flow of 
water while maintaining the efficiency of the de- 
sealing^etion -Moreover,- the delivery of water- can 
be adjusted by a system of valves to produce a 
pulsating pressure. 

Claims 

1. Descaling device employing water to descale 
blooms, thin slabs, billets, etc., which coop- 
erates with a mould and the zone immediately 
downstream therefrom, or with an induction 
furnace or rolling mill stands, the slabs or 
blooms (11-24) being fed in cooperation with 
the descaling device at a speed of feed of the 
order of 1.5-20 metres par minute, but ad- 
vantageously between 4 and 10 metres per 
minute, the device being characterized in that 
it consists of at least one movable arm (12-13) 
bearing nozzle means (14) delivering descaling 
water, the movable arm (12-13) being asso- 
ciated with the face of the slab or bloom (11- 
24) to be descaled and having a working 
phase, in which the descaling water acts on 
the surface of the slab or bloom (11-24), and a 
shut-off phase, in which the descaling water 
does not act on the surface of the slab or 
bloom (11-24). 



Z Descaling device as in Claim 1, in which the 
movable arm (12) can move linearly with a to- 
and-fro motion and the shut-off phase is asso- 
ciated with a return movement and is per- 
s formed with a shut-off of the delivery of water. 

3. Descaling device as in Claim 1 or 2, which 
includes for a thin slab (11) two linearly mov- 
able arms (12a-12b), of which one arm has a 
70 working phase starting from- one edge (16) of 
the slab, while the other arm has a working 
phase starling from the other edge (21) of the 
slab substantially at the same time. 

15 4. Descaling device as in Claim 1, in which the 
arm (13) is associated with an axis Df rotation 
and can rotate, and the shut-off phase follows 
the working phase and covers a required por- 
tion of a full circle, a containing and protective 

20 plate (32) providing recovery of water being 

included between the nozzles (14) and the 
surface of thB bloom (24) in the shut-off phase. 

5. Descaling device as in any claim hereinbefore, 
25 in which each movable arm (12-13) includes at 

least two dolivery nozzles (14) delivering adja- 
cent superimposed water walls (15). 

6. Descaling device as in any claim hereinbefore, 
so in which the adjacent water walls (15) are 

staggered in their superimposed zone so as to 
Impart also an action of progressive discharge 
•-= ;: of tho scale removed. 

35 7. Descaling device as in any claim hereinbefore, 
in which the nozzles (14) are positioned be- 
tween 50 and 100 mm. from the surface of the 
slab or bloom (11-24). 

40 8. Descaling device as in Claim 7, which includes 
means to adjust the distance of the nozzles 
(14) from the surface of the slab or bloom (11- 
24). 

45 9. Descaling device as in any claim hereinbefore, 
in which the angle of incidence Df the jet of 
water is between 10* and 30*. 

10. Descaling device as in any claim hereinbefore, 
so in which the speed of displacement of the 

movable arm (12-13) during descaling corre- 
sponds to a peripheral speed of the nozzles 
(14) between about 1.75 and 3.50 metres per 
second. 

55 

11. Descaling device as in any claim hereinbefore, 
in which the pressure of impact of the jet of 
water against the surface of the slab or bloom 
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(1 1-24) is between 3 and 25 kgs/cm 2 . 

12. Descaling device as in any claim hereinbefore, 
in which the nozzles (14) are associated with a 
rotary nozzle-holder head (40) fitted to the s 
movable arm (12-13). 

13. Descaling device as in any claim hereinbefore, 
in which the water pressure in the tubes de- 
fivering water to the nozzles (14) may reach to 
600-700 bar. 



15 
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Datum Blatt 

Date 11.12.2009 Sheet 1 
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Anmelde-Nr: 

Application No: 04 715 276.4 
Demande n°: 



I. Sachverhait und Antrage 

Das europaische Patent EP 1 718 424 B beruht auf der Europaischen 
Patentanmeldung EP 04 715 276 basierend auf der internationalen Anmeldenummer 
PCT/EP2004/001968 mit dem Anmeldedatum 27.02.2004. 



Auf die Erteilung des Patents ist im Europaischen Patentblatt 2007/31 vom 
01.08.2007 hingewiesen worden. 

Patentinhaberin ist: 
Hermetik Hydraulik AB 
187 62 Taby, SE 

Einspruch ist am 28.04.2008 von der Einsprechenden 
Siemens AG, CT IP 
Postfach 22 16 34 
80506 Milnchen, DE 
eingelegt worden. 

Wahrend des Verfahrens wurden folgende Beweismitte! genannt: 
D1: DE43 28 303 A 
D2: DE 23 35 893 A 
D3: JP 11 216513A 

D3a: automatisierte Maschinenubersetzung der D3 
D4: EP 586 823 A. 

Die Einsprechende beantragt den Widerruf des Patentes im gesamten Umfang, weil 
es seinem Gegenstand an erfinderischer Tatigkeit mangele (Artikel 100(a) EPU). Ste 
bringt dazu im Wesentlichen vor, der Gegenstand des Anspruchs 1 im Sinne von 
Artikel 54(1) und (2) EPU sei nicht erfinderisch . 

Die Patentinhaberin beantragt demgegenuber den Einspruch zuruckzuweisen. 
Der unabhangige Anspruch 1 des erteilen Patent lautet wie folgt: 
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Anmelde-Nr: 

Application No: 04 715 276.4 
Demande n°: 



Vorrichtung zum Entzundern von warmem, relativ zu der Vorrichtung bewegtem 

Walzgut durch Bestrahien mittels Hochdruckwasser, mit mindestens einer die 
Walzgutbreite tiberstreichenden Dusenkopfreihe mit mehreren Dusenkopfen (20), 
wobei jeder Dusenkopf urn eine zur Walzgutoberflache (27) im wesentlichen 
senkrechte Drehachse (A) motorisch drehangetrieben ist und mindestens zwei 
auBermittig bezuglich der Drehachse (A) angeordnete Dusen (1 bis 8) aufweist, wobei 
die Diisen (1 bis 8) jedes DQsenkopfs (20) so nahe wie konstruktiv moglich am 
Umfang (25) des Dusenkopfes angeordnet sind, derart, dal3 er ein Spritzbild auf der 

Walzgutoberflache (27) erzeugt, welches das Spritzbild des in der Dusenkopfreihe 
benachbarten Dusenkopfes (20) tangiert oder uberlappt und wobei die Dusen (1 bis 8) 
im Dusenkopf (20) radial nach au3en unter einem radialen Neigungswinke! (a) im 
Bereich von 0 <a<20 und in Umfangsrichtung (f,f) der Drehung des Dusenkopfes (20) 
geneigt angeordnet sind. 



II. Entscheidungsgriinde. 



Zulassigkeit. 



Der Einspruch ist zulassig, weil er alien Erfordernissen der Artikeln 99(1) und 100 
EPU sowie der Regeln 1(1) und 36 EPO entspricht. 



Einspruchsgrund Artikel 100(a) EPU i.V.m. Artikel 54 EPU. 

Nach Auffassung der Einsprechenden offenbart D1 alle Merkmale des Anspruchs 1 
bis auf "die Dusen (1 bis 8) im Dusenkopf (20) sind in Umfangsrichtung (f,f) der 
Drehung des Dusenkopfes (20) geneigt angeordnet." 



Die Patentinhaberin sieht demgegenuber die Neuheitdes Anspruchs 1 als gegeben 
an, weil die Merkmale "die Dusen (1 bis 8) jedes Dusenkopfs (20) sind so nahe wie 
konstruktiv moglich am Umfang (25) des Dusenkopfes angeordnet" und "die Dusen (1 
bis 8) im Dusenkopf (20) sind in Umfangsrichtung (f,f) der Drehung des Dusenkopfes 
(20) geneigt angeordnet" in D1 nicht offenbart werden. 



Die Einspruchsabteilung schlieBt sich der Auffassung der Einsprechenden an. 
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Application No: 04 715 276.4 
Demande n": 



Das Merkmal "die Dusen (1 bis 8) jedes Dusenkopfs (20) sind so nahe wie konstruktiv 
moglich am Umfang (25) des Dusenkopfes angeordnet" ist wegen des Ausdrucks 
"derart, dass" zusammen mit dem Zweckmerkmal "er ein Spritzbild auf der 
Walzgutoberfiache (27) erzeugt, welches das Spritzbild des in der Dusenkopfreihe 
benachbarten Dusenkopfes (20) tangiert oder uberlappt" zu interpretieren. Dieses 
wird in Dokument D1 , Abbildungen 4 und 8 offenbart so dass die Ausstattung der 
Dusen im Dusenkopf gemaB Abbildungen 4 und 9 als "so nahe wie konstruktiv 
moglich am Umfang (25) des Dusenkopfes angeordnet" interpretiert werden kann. 

Der Hinweis in Spalte 2, Zeilen 48 bis 50, die Dusen moglichst nahezu senkrecht zur 
Werkstuckoberflache zu stellen, ist nicht im Widerspruch mit dieser interpretation. 
Obwohl in den Abbildungen 10 und 11 ein Dusenkopf mit vertikalen Dusen (210b) 
offenbart wird, gilt dieses fur die Beispiele aus Spaite 5, Zeilen 22,23 und Spalte 4, 
Zeilen 4 bis 1 1 und Abbildung 9 nicht. Folgiich ist dieses Merkmal aus Dokument D1 
als bekannt zu betrachten. 

Folgiich schlieGt sich die Einspruchsabteilung der Auffassung der Einsprechenden an, 
da die Dusen von den Abbildungen 4 und 9 des Dokument D1 als Dusen, die so.nahe 
wie konstruktiv moglich am Umfang des Dusenkopfes angeordnet sind, betrachten 
werden konnen. 

AuGerdem wird die Neuheit des Gegenstands des Anspruchs 1 von den Parteien nicht 
bestritten. 

Einspruchsgrund Artikel 100(a) EPU i.V.m. Artikel 56 EPU. 



Dokument DE 43 28 303 A (D1), das als nachstliegender Stand derTechnik 
angesehen wird, offenbart eine Vorrichtung zum Entzundern von warmem, relativ zu 
der Vorrichtung bewegtem Walzgut durch Bestrahlen mittels Hochdruckwasser, von 
der sich der Gegenstand des Anspruchs 1 dadurch unterscheidet, dass die Dusen (1 
bis 8) jedes Dusenkopfs (20) in Umfangsrichtung (f,f ) der Drehung des Dusenkopfes 
(20) geneigt angeordnet sind. 



Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, eine Vorrichtung zum Entzundern dereingangs beschriebenen Art 
anzugeben, die ein gleichmaBiges Entzundern von Walzgut uber dessen ganze Breite 
ermoglicht (Absatz 0004 des erteilten Patents). 



Die in Anspruch 1 des bestrittenen Patents vorgeschlagene Losung kann aus 
folgenden Grunden als erfinderisch angesehen werden (Artikel 52 (1) und 56 EPU): 
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Application No: 04 715 276.4 
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Es gibt keinen Hinweis in D1 eine zusatzliche Neigung in Umfangrichtung den Dusen 
zu geben. Um die besten Ergebnisse zu erhalten wird ausgesagt, die Dusen 
senkrecht auf das Werkstuckauszurichten (Spalte 2, Zeilen 48 bis 50). 




D2 zeigt in Umfangsrichtung geneigte Dusen. Jedoch sind die Dusen in D2 entgegen 
der Drehrichtung geneigt. Auch ist diese Neigung nicht da, um ein gleichmaRiges 
Entzundern vom Walzgut zu erlauben, sonder um die Wirkung der Seitenkrafte auf 
den Dusenblock zu vermeiden (Seite 6, Zeilen 26 bis 28). Folglich gibt es in D2 keinen 
Hinweis fur den Fachmann, um den Dusenkopf von D1 zu dem Dusenkopf gemaB es 
Anspruchs 1 zu verandern. 

Dokument D3 Abbildung 16(b) offenbart Diisen (1), die eine erwunschte Neigung von 
5 bis 30 Grad haben. Diese Dusen sind auf einer statischen Halterung (11) 
positioniert und haben keinerlei Bewegung. Die Dusen in Abbildung 16 von D3 sind 
statisch positioniert wodurch ein statisches Strahlbild auf dem Walzgut entsteht, das 
vollig verschieden ist von dem beanspruchten rotierenden Strahlbild. 



AuBerdem schlagt D3 im Falle von rotierenden Kopfen vor, eine Neigung den ganzen 
Kopfen zu geben, wie z. B. in Abbildungen 2 und 3 dargestellt. Es gibt deshaib in D3 
keine Hinweis eine Neigung der Dusen in Drehrichtung vorzusehen. 

Es gibt deshaib in D3 keinen Hinweis eine in Umfangrichtung zusatzliche Neigung zu 
den rotierenden Diisen zu geben. 



Nach Auffassung der Einsprechenden kann in Anspruch 1 die Neigung in 
Drehrichtung der Dusen ungefahr Null sein, insbesondere wenn der Wert der Neigung 
gemaB abhangigem Anspruch 3 interpretiert wird. In diesem Bereich, rund um 0°, gibt 
es keinen zusatzlichen Effekt in Bezug auf den Dusenkopf von D1 . Folglich ist diese 
zusatliche Neigung nureine von mehreren naheliegenden Mdglichkeiten, die der 
Fachmann ohne erfinderisches Zutun den Umstanden entsprechend auswahlen 
wurde. 



Die Einspruchsabteilung kann dieser Auffasung nicht folgen. Auch eine kleine 
Neigung in senkrechter Richtung hat einen Effekt und D1 empfiehlt diese Neigung 
nicht, da die Dusen moglichst nahezu senkrecht zum Walzgut stehen sollten. 



AuRerdem gibt es einen kombinatorischen Effekt zwischen den zwei Neigungen des 
Anspruchs 1 d.h. radial nach auBen und im Umfangsrichtung der Drehung. 
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Zum Einen wird die kinetische Energie des Wasserstrahls urn eine Komponente in 
Drehrichtung erhoht und zum Anderen die Ausrichtung des Wasserstrahls variabler, 
da zwei Neigungswinkel in unterschiedlicher Richtung gewahlt werden konnen. 

Die Einsprechende behauptet auch, dass eine Neigung im Umfangsrichtung der Duse 
nur im Faile eines elliptischen Strahlbilds einen wesentlichen Einfluss auf die 
Entzunderung hat. Im Falle ein runden Strahlbild hatdiese zusatzliche Neigung der 
Duse nur eine Anderung des Winkels, mit welchem die Wasserstrahl auf die 
Walzgutoberflache eintrifft, zur Folge. Sie ist die Auffassung, dass eine derartige 
Anderung des Angriffswinkels keinen Effekt bedingt, der nicht aus den Stand der 
Technik bekannt ware und nur einer alternative Vorrichtung zur Vorrichtung gemaB 
D1 darstellt. Die Einspruchsabteilung ist jedoch der Auffassung, dass die oben 
erwahnten Effekte der zusatzlichen Neigung in Umfangsrichtung der Duse (kinetische 
Energie und variable Ausrichtung des Wasserstrahls) auch fur ein nicht elliptisches 
Strahlbild vorhanden sind. 



Die Neigung in Umfangrichtung der Drehung bewirkt ein zusatzliche Steigerung des 
Impulses des Strahls, urn so effektiv die gewunschte gleichmaBige Entzunderung des 
Walztgutes zu erreichen. Eine Verbesserung der Entzunderung ist wegen der 
Steigerung des Impulses auch bei nicht ellipsenformigen Strahlbildern mogiich. 

Folglich beruht der Gegenstand des Anspruchs 1 auf einer erfinderischen Tatigkeit im 
Sinne des Artikels 56 EPU, so dass die Erfordernisse des Artikels 52 (1) EPU erfullt 
sind. 



III. Schlussfolgerung. 



Die Einspruchsabteilung kommt daher zu dem Schluss, dass ein Mangel an 
erfinderischen Tatigkeit nicht von der Einsprechenden nachgewiesen werden konnte. 
Damit steht auch der Einspruchgrund der mangelnden erfinderischen Tatigkeit nach 
100(a) EPU in Verbindung mit Artikel 56 EPU der Aufrechthaltung des Streitpatents 
nicht entgegen. Die Einspruch ist zuruckgewiesen gemaB Artikel 101(2) EPU. 
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Artike! 106 
Beschwerdefahige Entscheidungen 

(1) Die Entscheidungen der Eingangsstelle, der Prufungsabteilungen, der Einspruchsabteilungen und der 
Rechtsabteilung sind mit der Beschwerde anfechtbar. Die Beschwerde hat aufschiebende Wirkung. 

(2) Eine Enischeidung, die ein Verfahren gegenuber einem Beteiligten nicht abschlieBt, ist nur zusammen mit der 
Endentscheidung anfechtbar, sofern nicht in der Entscheidung die gesonderte Beschwerde zugelassen ist. 

(3) Das Recht, Beschwerde gegen Entscheidungen uberdie Kostenverteilung oder Kostenfestsetzung im 
Einspruchsverfahren einzulegen, kann in der Ausfiihrungsordnung eingeschrankt werden. 



Regel 97 

Beschwerde gegen Kostenverteilung und Kostenfestsetzung 

(1) Die Vertetlung der Kosten des Einspruchsverfahrens kann nicht einziger Gegenstand einer Beschwerde sein. 

(2) Eine Entscheidung uber die Festsetzung des Betrags der Kosten des Einspruchsverfahrens ist mit der Beschwerde 
nur anfechtbar, wenn der Betrag den der Beschwerdegebuhr ubersteigt. 



Regel 98 

Verzicht oder Erloschen des Patents 

Beschwerde gegen die Entscheidung einer Einspruchsabteilung kann auch eingelegt werden, wenn in alien benannten 
Vertragsstaaten auf das europaische Patent verzichtet worden ist oder das europaische Patent in alien diese Staaten 
erloschen ist. 



Artikel 107 

Beschwerdeberechtigte und Verfahrensbeteiligte 

Jeder Verfahrensbeteiligte, der durch eine Entscheidung beschwert ist, kann Beschwerde einlegen. Die ubrigen 
Verfahrensbeteiligten sind am Beschwerdeverfahren beteiligt. 



Artikel 108 
Frist und Form 

Die Beschwerde ist nach MaBgabe der Ausfuhrungsordnung innerhalb von zwei Monaten nach Zustellung der 
Entscheidung beim Europaischen Patentamt einzulegen. Die Beschwerde gilt erst als eingelegt, wenn die 
Beschwerdegebuhr entrichtet worden ist. Innerhalb von vier Monaten nach Zustellung der Entscheidung ist die 
Beschwerde nach MaBgabe der Ausfuhrungsordnung zu begrunden. 



Weitere Hinweise beziiglich der Einlegung der Beschwerde 

a) Die Beschwerde ist beim Europaischen Patentamt entweder an seinem Sitz in Munchen, bei seiner Zweigstelle in 
Den Haag oder seiner Dienststelle in Berlin einzulegen. Die Postanschriften lauten: 

(i) Europaisches Patentamt (ii) Europaisches Patentamt (iii) Europaisches Patentamt 
80298 MUNCHEN Postbus 5818 10958 BERLIN 

DEUTSCHLAND 2280 HV Rijswijk DEUTSCHLAND 

NIEDERLANDE 

Fax: +49 89 2399-4465 Fax: +31 70 340-301 6 Fax: +49 30 259 01 -840 

(b) Die Beschwerde muB den Namen und die Anschrift des Beschwerdefuhrers nach MaBgabe der Regel 41(2)c) EPU, 
die Angabe der angefochtenen Entscheidung und einen Antrag enthaiten, in dem der Beschwerdegegenstand 
festgelegt wird. In der Beschwerdebegrundung hat der Beschwerdefuhrer darzulegen, aus welchen Griinden die 
angefochtene Entscheidung aufzuheben oder in welchem Urnfang sie abzuandern ist und auf welche Tatsachen 
und Beweismittel er seine Beschwerde stutzt (R. 99(1 ) und (2) EPU). Die Beschwerdeschrift und ein gegebenenfalls 
nachgereichter Schriftsatz zur Begrundung der Beschwerde sind zu unterschreiben (R. 50(3) EPU). 



(c) Die Beschwerde kann gemaB Regel 1 und Regel 2(1) EPU durch unmittelbare Ubergabe, durch die Post oder durch 
technische Einrichtungen zur Nachrichtenubermittlung eingereicht werden. Dabei sind die vom Prasidenten des 
Europaischen Patentamts festgelegten naheren Einzeiheiten und Bedingungen sowie gegebenenfalls besondere 
formale und technische Erfordernisse zu beachten (R. 99(3) EPU). 

(d) Die Hohe der Beschwerdegebuhr ist in der Gebuhrenordnung festgesetzt. Das Verzeichnis der Gebuhren und 
Auslagen des EPA oder eine Bezugnahme auf die aktuelle Fassung wird regelmaRig irn Amtsblatt des 
Europaischen Patentamts unter der Rubrik "Hinweis fur die Zahlung von Gebuhren, Auslagen und Verkaufspreisen" 
veroffentlicht. Es wird ebenfalls auf der Internet-Seite des EPA unter http:/Mww.epo.orgypatentsA3rant-procedure/ 
Filing-an-application/costs-and-fees_de.html veroffentlicht. 
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Ubersendung der Abschrift der Niederschrift nach Regel 124 (4) EPU 

Die beigefOgte Abschrift der Niederschrift uber die mundliche Verhandfung wird nach Regel 124(4) EPU 
ubersandt. 



J) 



Van Staden, Donald 
Formalsachbearbeiter 

Tel. Nr.: +31 70 340 - 4051 



Anlage(n): 



Zweigstelle Den Haag 

Abschrift der Niederschrift (Form 2309) 



Europaisches Patentamt 
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Anmeldenummer: 
Patentnummer: 



04 715 276.4 



EP-B-1718424 



Niederschrtft uber die mundliche Verhandlung vor der EINSPRUCHSABTEILUNG 

Die Verhandlung war offentlich. 

Beginn der Verhandlung am 06.11.2009 urn 9.00 Uhr 



Mitglieder der Einspruchsabteilung: 

Vorsitzende/r 

1. Mitglied: 

2. Mitglied: 



Protokollfuhreryln: 



Haegeman, Marc 
Garella, Mario 
Pothmann, Johannes 

Pothmann, Johannes 



Anwesend alsrtur dle/BetelligteAi: 

• Fur den£lie Patentinhaber/in Hermetik Hydraulik AB 

(a) Dr. Andreas Lucke, die Patentinhaberin vertretender Patentanwalt, 
Forrest & Boehmert 

(b) Dr. Dennis Kretschmann, Patentanwalt in Ausbildung, beratend im 
vorliegenden Fall tatig 

• Fur denydie Einsprechende(n) 1 : Siemens VAI Metals Technologies GmbH & Co 



(a) Klaus Kinnstatter, Maryniok & Eichstadt - Patentawalte GbR 

(b) Dr. Josef Mikota, technischer Experte, Mitarbeiter der Patentinhaberin 



Die Identitat der fur die Beteiligten erschienenen Personen (sowie ggf. des/der Zeugen) und deren 
Vertretungs-zHandlungsbefugnis wurden, soweit erforderlich, uberpruft. 



Wesentlicher Verlauf der Diskussion sowie eventuelle rechtserhebliche Erklarungen der Beteiligten: 



Datum Blatt Anmelde-Nr.: 

Date 11.12.2 0 09 Sheet 1 Application No.: 04 715 27 6.4 

Date Feuille Demande n": 



Der Vorsitzende eroffnete die Verhandlung und forderte die Parteien auf, fhre Antrage zu 
eriautem. 

Die Einsprechende bestatigte ihren Antrag auf Widerruf des bestrittenen Patents in vollem 
Umfang aufgrund des Artikels 100(a) in Verbindung mit Artikel 56 EPU. 

Die Patentinhaberin bestatigte ihren Antrag den Einspruch zuruckzuweisen und das Patent 
wie erteilt aufrecht zu halten. 

Es wurden keine weiteren Antrage gestellt. 

Die Einsprechende erlauterte ihren Antrag und wiederholte ihre Ausfuhrungen zum 
Merkmale e). Die Bezeichnung der Merkmale des Anspruchs 1 mit Buchstaben wurde von 
der Einsprechenden mit dem Schreiben vom 24.04.2008 eingefuhrt und in der schriftlichen 
Kommunikation wie auch wahrend der miindlichen Verhandlung benutzt. 

Ebenso wurden die Einwande bzgl. des Merkmals g) und den im Anspruch 3 angegebenen 
Winkelbereich erneut vorgebracht. 

Im Weiteren wurde auf Figur 16 b) der D3 (JP 11 216 513 A) und Paragraph [0051] der 
D3a (Maschinenubersetzung der D3) verwiesen. Darin werden Winkel unter 5° als 
wirkungslos bzgl. des Wegspulens von abgelosten Zunderteilen genannt. Zudem ist auf 
der Figur 16 b) zu erkennen, dass die dargestellte Diise einen Neigungswinkel entgegen 
der Transportrichtung des Bleches aufweist. Dieses dient dem Wegspuien von abgelosten 
Zunderteilen, was mit dem Wort "Beseneffekt" von Herrn Kinnstatter bezeichnet wurde. 
Zur Erzielung dieses Effektes sei in Winkel deutlich groBer als 0° erforderlich. Der 
Ausschluss von exakt 0° wurde als einem Disclaimer vergleichbar bezeichnet. 

So kam die Einsprechende zu dem Schluss, dass Anspruch 1 eine Aggregation von zwei 
Effekten darstellt: 

a) Winkel nach auBen fur eine Uberiappung (aus D1 ) 

b) Winkel in Drehrichtung zur Erzielung des "Beseneffektes" {aus D3) 

Demnach sei es fur den Fachmann naheliegend, diese beiden Effekte zu kombinieren und 
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zu einer Vorrichtung nach Anspruch 1 zu geiangen. 

AnschlieBen trug die Patentinhaberin vor. Sie erlauterte ihre bereits schriftlich 
eingereichten Ausfuhrungen zum Merkmal e), welches nach ihrer Ansicht nicht aus dem 
Stand derTechnik hervorgeht und gab weitere Stellen aus der D1 an, die eine Unterschied 
zu diesem Merkmal aufweisen. 

Die D1 geht gemaB den Ausfuhrungen von Herrn Dr. Lucke von einer senkrechten 
Beaufschlagung der Bleche fur die Erzielung einer optimale Entzunderung aus. 
Wohingegen das Streitpatent eine Neigung in Drehrichtung aufweist, die den Impuls 
vergroBert. Aus den eingereichten Skizzen sei zudem zu erkennen, dass die Reinigung 
von Rissen im Blech vorteilhafter erfolgt. 

Der angegebene Bereich fur den Winkel sei nicht im Sinne eines Disclaimers zu sehen, 
zumal im Anspruch 3 und in der Beschreibung vorzugsweise 15° angegeben sind. 

Herr Dr. Lucke ging auf den von der Einsprechenden genannten Begriff "Beseneffekt" ein 
und betonte, dass entgegen den bisherigen Ausfuhrungen der Einsprechenden nun doch 
ein Effekt, der durch die Neigung erzielt wird, von der Einsprechenden angegeben wird. 
Die Merkmale zur Erzielung dieses Effektes, wie sie in Anspruch 1 des Streitpatents 
aufgefuhrt sind, seien weder im Stand der Technik enthalten noch durch ihn nahe gelegt. 

Im folgenden Verlauf der mundlichen Verhandiung gingen die beiden Parteien auf weitere 
Details der Dokumente D1 wie D3 und D3a ein. Die Einsprechende argumentierte 
dahingehend, dass der "Beseneffekt" im Stand derTechnik enthalten ist und daher die 
Losung durch die Merkmale des Anspruchs 1 naheliegend sei. Die Patentinhaberin trug 
aus ihrer Sicht vor, dass der Gegenstand des Anspruchs 1 auf einer erfinderischen 
Tatigkeit beruht. Im Rahmen der Vortrage wurden keine neuen, uber die bereits in den 
Schriftstucken genannten Sachverhalte und in den zitierten Dokumenten enthaltenen 
Merkmale hinausgehenden Anmerkungen gemacht. 

Im Rahmen seiner Ausfuhrungen reichte Herr Dr. Lucke die Skizze "Double Descaling in 
an Oscillation Mark" ein. Der Vorsitzende frug die Einsprechende ob Einwande dagegen 
bestehen. Diese erhob keine Einwande, so dass die Skizze zur Illustration der 
Ausfuhrungen von Herrn Dr. Lucke dienen konnte. 
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Nach Abschluss der Ausfuhrungen der beiden Parteien frug der Vorsitzende die Parteien, 
ob noch weitere Vortrage beabsichtigt sind. Beide Parteien verneinten dieses. Die 
Verhandlung wurde um 10.05 Uhrzur Beratung unterbrochen. 

Die Verhandlung wurde um 10.28 Uhr wieder aufgenommen und die Entscheidung der 
Einspruchsabteiiung, den Einspruch zuruckzuweisen, bekannt gegeben. 

Die Verhandlung wurde um 10.30 Uhr beendet 
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Blatt 2/1 



Anmeldenummer: 04 715 276.4 



Nach Beratung der Einspruchsabteilung 

• verkundete dieAJer Vorsitzende folgende Entscheidung: 

"Der Einspruch wird zuriickgewiesen" 

Die/der Vorsitzende verwies hinsichtlich der Griinde dieser Entscheidung auf: 

Artikel 101(2) EPU, erster Satz: der Aufrechterhaltung des Patents in der erteiiten Fassung steht&tehen 
folgende(r) in Artikei 100 EPO genannte(r) Einspruchsgrund/Einspruchsgrunde entgegen: 

Die Beteiligten wurden informiert, dass die Niederschrift Qber die mundliche Verhandlung sowie die schriftliche 
Begrundung der Entscheidung samt Rechtsmittelbelehrung alsbald zugestellt werden. 

Die/der Vorsitzende schloB die Verhandlung am 06.1 1 .2009 urn 1 0.30 Uhr. 



gezeichnet: 




Haegeman, Marc 



Pothmann, Johannes 



Vorsitzender 



Protokollfuhrer 



Anfage(n): 

Eine Seite mit Skizzen "Double Descaling in an Oscillation Mark 



